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^® transfert de preformes 
comportant des platines moulees" 

L'invention conceme un dispositif de transfert. 

L'invention conceme plus particulierement un dispositif de 
transfert, notamment de transfert de preformes pour la fabrication 
de recipients par souffiage, comportant une serie de platines sur 
lesquelles sont fixes des moyens de support de preformes, les 
platines etant aocouplees les unes a la suite des autres en une 
chaTne sans fin curviligne mobile par I'interm^diaire d'articulations 
propres a autoriser la curvilinearite de la chaTne mobile ainsi que 
simultanement la rotation des platines autour d'un axe horizontal 
pour permettre le renversement et/ou le redressement des 
preformes. 

Un tel type de dispositif de transfert est deja connu, 
notamment des documents FR-A-2.728.547 et EP-B-0.935.572. 
qui decrivent et representent chacun un dispositif de transfert de 
corps creux tels que des pr§formes pour la realisation de 
recipients par souffiage. 

Les platines qui equipent ce dispositif de transfert sont 
congues pour resister a de fortes sollicitations mecaniques. 

Les platines doivent, de plus, resister a de fortes 
sollicitations thermiques. En effet, la chaTne est destinie 
notamment a transporter les preformes dans un four de 
chauffage, en vue de rechauffer les pr§formes a une temperature 
superieure a ia temperature de transition vitreuse, avant de 
realiser I'operation de souffiage. 

Pour pouvoir resister a toutes ces sollicitations, chaque 
platine est realisee generalement en alliage d'aluminium, par 
usinage. 

Ce type de platine presente notamment I'Inconvenient 
d'etre tres couteux a realiser. 

En effet, une quantite importante de matiere est perdue par 
copeaux au cours des operations d'usinage, et un nombre 
important d'etapes d'usinage est necessaire. 
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De plus, il est necessaire de mettre en oeuvre des etapes 
de rectification, pour pouvoir respecter les tolerances de 

fabrication de la platine. 

Un autre inconvenient des platines usinees est que les 
pieces obtenues sent relativement nnassives, ce qui ne permet 
pas de minimiser le pas entre deux preformes consecutives 
transportees par la cInaTne du dispositif de transfert. 

L'invention vise a remedier a ces inconvenients de maniere 

simple, efficace, et economique. 

Dans ce but, {'invention propose un dispositif de transfert 
du type decrit precedemment, caract6ris§ en ce que chaque 
platine est reaiisee en une seule piece par moulage. 

Selon d'autres caracteristiques de ['Invention : 
- chaque platine a globalement la forme d'un maillon de 
chaTne et comporte une plaque horizontale superieure et une 
plaque horizontale inferieure qui sont liees par au moins un 
montant sensiblement vertical, les moyens de support comportent, 
pour chaque platine, deux corps tubulaires qui sont fixes sur la 
platine, de part et d'autre du montant, et qui s'etendent 
verticalement a travers des trous associes formes dans les deux 
plaques horizontales, chaque corps tubulaire etant prevu pour 
recevoir interieurement une tlge verticale de support d'une 
preforme, et chaque platine, dite premiere platine, est liee a une 
platine adjacente, dite seconde platine, par une articulation 
comportant une premiere douille montee a rotation autour d'un 
corps tubulaire de la premiere platine et une seconde douille 
montee a rotation autour d'un corps tubulaire de la seconde 
platine, les deux douilles etant montees a pivotement, I'une par 
rapport a I'autre, autour d'un axe de pivotement sensiblement 
horizontal ; 

- le montant vertical de chaque platine comporte au moins 
un arbre transversal qui est muni, a son extremite libre, d'un galet 
fou prevu pour coop§rer avec une came fixe, notamment en vue 
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de comman^de^^^ le renyersement et/qu le redresse 

preformes ; 

- chaque platine est moulee sur Tarbre transversal associe 
qui forme un insert ; 

5 - les trongons de I'arbre transversal qui sont surmoules 

comportent des reliefs ou des cavites ; 

- rarbre transversal est monte a force dans la platine 
associee ; 

- les trongons de I'arbre qui sont regus dans la platine 
10 comportent des stries realisees par moletage ; 

- chaque douille est realisee en une seule piece par 
moulage ; 

- chaque douille est constituee de deux bagues coaxiales 
qui sont montees a rotation sur le corps tubulaire associe et qui 

15 sont moulees avec une portion circonferentielle de paroi axiale ; 

- la portion de paroi axiale de la premiere douille est munie 
d'un roulement et la portion de parol axiale de la seconde douille 
est assemblee sur la portion de paroi axiale de la premiere douille 
au moyen d'un rivet horizontal qui s'etend axialement dans le 

20 roulement de maniere a former Taxe de pivotement ; 

- chaque douille est montee directement a rotation sur le 
corps tubulaire associe, sans element intermediaire d'interposition 
radiale ; 

- chaque douille est realisee en materiau autolubrifiant tel 
25 que du laiton ; 

- chaque platine et/ou chaque douille est moulee par 
injection sous pression ; 

- chaque platine et/ou chaque douille est realisee en 
Zamac ; 

30 - chaque platine et/ou chaque douille est realisee en 
alliage cuivreux. 

D'autres caracteristiques et avantages de IMnvention 
apparaitront a la lecture de la description detailiee qui suit pour la 
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comprehension de laquelle on se reportera aux dessins annexes 

dans lesquels : 

- la figure 1 est une vue en perspective qui represente 
scliematiquement une portion d'un dispositif de transfert realise 
conformement aux enseignements de I'invention ; 

- la figure 2 est une vue suivant le plan de coupe 2-2 qui 
represente partiellement la portion du dispositif de transfert de la 
figure 1 ; 

- la figure 3 est une vue suivant le plan de coupe 3-3 qui 
represente partiellement la portion du dispositif de transfert de la 
figure 1 . 

Pour la description de I'invention, on adopters a titre non 
limitatif les orientations verticale, longitudinale et transversale 
selon le repere V, L, T indique aux figures. 

Dans la description qui va suivre, des elements identiques, , 
similaires ou analogues seront designes par les memes chiffres 
de reference. 

Sur la figure 1 on a represente un dispositif de transfert 10 
qui est realise conformement aux enseignements de I'invention. 

De preference, le dispositif de transfert 10 est utilise pour 
le transport de preformes (non representees) servant a la 
fabrication de recipients par soufflage. 

Le dispositif de transfert 10 comporte une serie de platines 
12A, 12B sur lesquelles sont fixes des moyens 14 de support de 
preformes de sorte que chaque platine 12A, 12B puisse supporter 
ici deux preformes, comme on Texpliquera par la suite. 

Un tel type de dispositif de transfert 10 est decrit 
notamment dans le document EP-B-0.935.572, deja cite dans le 
preambule de la presente demande, auquel on pourra se reporter 
30 pour plus de precisions. 

Les platines 12A, 12B sont pr6vues pour etre accouplees 
les unes a la suite des autres en une chaTne sans fin curviligne 
mobile par I'lntermediaire d'articulations-16 propres a autoriser la 
curvilinearite de la chame mobile ainsi que simultanement la 
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rotation des platines 12A, 12B autour d'un axe horizontal de 
pivotement A1 pour permettre le renversement et/ou le 
redressement des preformes. 

Dans la suite de la description, on decrira les platines 12A, 
5 12B et Tarticulation 16 dans une position stable, correspondant 
par exemple a une position renversee des prefornnes, qui 
s'etendent aiors verticalement vers le haut. 

Sur les figures 1 a 3, I'axe de pivotement A1 s'etend 
globalement suivant une direction longitudinale. 
10 Pour slmplifier la representation, seules une premiere 

platine 12A et une seconde platine 12B, ainsi que Tarticuiation 16 
par laquelle elles sont accouplees, ont ete representees sur les 
figures 1 a 3. 

Avantageusement. chaque platine 12A, 128 a globalement 

15 la forme d'un maillon de chame et comporte une plaque 
horizontale superieure 18 et une plaque horizontale inferieure 20 
qui sont liees par au moins un montant 22 sensiblement vertical. 

Le montant 22 a ici la forme d'une plaque transversale 
verticale ajouree par une fenetre centrale 24. 

20 Le montant 22 comporte, transversalement de part et 

d'autre de la fenetre 24, deux trongons tubulaires transversaux 
26, 28 prevus pour recevoir a fixation un arbre transversal 30. 

L'arbre 30 est muni, a chacune de ses extremites libres, 
d'un galet 32 qui est monte libre a rotation autour de son axe 

25 transversal A2 et qui est prevu pour cooperer avec une came fixe 
associee (non representee). Par exemple, Tun des gaiets 32 
Goopere avec une came afin de commander le renversement et le 
redressement des preformes, et I'autre galet 32 coopere avec une 
autre came afin de guider la platine 12A, 128 associee, 

30 notamment dans les portions rectilignes de la chaTne. 

Selon le mode de realisation represents ici, chaque platine 
12A, 128 admet un plan transversal vertical de symetrie P qui 
passe par I'axe A2 de Tarbre 30 transversal. 
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La plaque superieure 18 comporte deux trous verticaux 34 
qui sont agenc6s de part et d'autre du plan de symetrie P et qui 
se trouvent en regard verticalement, respectivement de deux 
trous similaires 36 amenages dans la plaque inferieure 20. 

Cliaque platine 12 comporte done deux paires de trous 34, 
36, chaque paire comportant un trou 34 de la plaque sup§rieure 
18 et un trou associe 36 de la plaque inferieure 20. 

Chaque paire de trous 34, 36 est prevue pour recevoir 
verticalement a fixation un corps tubulaire 38 appartenant aux 

moyens de support 14. 

Le corps tubulaire 38 s'etend au-dessus de la plaque 
superieure 18 et au-dessous de la plaque inferieure 20, et il est 
retenu verticalement sur la platine 12 par des moyens appropri§s. 

Une tige 40 verticale de support est inseree dans chaque 
corps tubulaire 38, de maniere qu'elle puisse tourner autour de 
son axe vertical et de maniere qu'elle puisse coulisser. 
verticalement dans le corps tubulaire 38. 

Chaque tige 40 verticale peut §tre munie, a Tune de ses 
extremites, d'un moyen de prehension (non repr6sent§) d'une 
preforme, et a I'autre extremite, de moyens pour son entraTnement 
en rotation tels qu'un pignon 42. 

On decrit maintenant I'articulation 16 qui permet 
I'accouplement de la premiere platine 12A a la seconde platine 
12B. 

L'articulation 16 comporte une premiere douille 44 qui est 
montee a rotation autour d'un corps tubulaire 38 de la premiere 
platine 12A et une seconde douille 46 qui est montee a rotation 
autour d'un corps tubulaire 38 de la seconde platine 12B. 

La premiere platine 12A peut done pivoter, par rapport a la 
seconde platine 12B, autour d'un axe vertical d'articulation A3 
passant par le corps tubulaire associ^ 38 de la seconde platine 
128. 

De maniere similaire, la seconde platine 12B peut pivoter, 
par rapport a la premiere platine 12A, autour d'un axe vertical 



1 er depot 

7 

d'articulation A4 passant par le corps Jubujaire asspcie 38 de la 
premiere platine 12A. 

La premiere douille 44 est montee a pivotement sur la 
seconde douille 46, autour de I'axe horizontal de pivotement A1. 
5 A Get effet, la premiere douille 44 est munie d'un roulement 

48 et la seconde douille 46 est assemblee sur la premiere douille 
44 au moyen d'un rivet 50 horizontal qui s'etend axialement dans 
le roulement 48 de maniere a former un arbre de pivotement, 

De preference, le rivet 50 est assemble sur I'articulation 16 
10 par bouteroilage. 

Conformement aux enseignements de Tinvention, chaque 
platine 12A, 12B est realisee en una seule piece par moulage, 

De preference, on utilise un precede de moulage par 
injection pour fabriquer les platines 12A, 12B, ce qui permet 
15 d'obtenir une bonne resistance des platines 12A, 12B aux 
sollicitations mecaniques et thermiques, 

De preference, le materiau constituant la platine est du 
Zamac ou un alliage cuivreux tel que du laiton. 

On constate que Pobtention de platines 12A, 128 par 
20 injection sous pression permet de limiter le nombre d'usinages, 
voire de supprimer la necessite de realiser des usinages. En 
. particulier, les platines 12A, 128 respectent plus faoilement les 
tolerances dimensionnelies, de sorte qu'il n'est pas necessaire de 
recourir a des etapes de rectification. 
25 Avantageusement, chaque platine 12A, 128 est moulee sur 

son arbre 30 transversal. Chaque arbre 30 transversal est alors 
agence comma un insert dans le moule de la platine 12A, 128 
respective. 

Cette caracteristique facilite le montage des arbres 30 sur 
30 les platines 12A, 128, sans en fragiliser les structures. 

De plus, dans les dispositifs de transfert selon Tetat de la 
technique tels que celui decrit dans le document EP-B-0.935.572, 
on a constate que les arbres transversaux supportant les galets, 
qui sent visses dans le montant de la platine, ont tendance a se 
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devisser inopinement, notamment en raison des variations 
importantes de temperature. ce qui conduit a des 
dysfonctionnements du systeme de guidage des platines. 

Le moulage des platines 12A, 12B sur les arbres 30 
transversaux permet de remedier a cet inconvenient. 

Avantageusement. les trongons surmoules des arbres 30 
transversaux. c'est-a-dire les trongons des arbres 30 qui sont 
reQus dans les trongons tubulaires transversaux 26, 28 des 
montants 22. peuvent comporter des reliefs ou des cavites (non 
representes) tels que des nervures ou des rainures, afin 
d'ameliorer IMmmobilisation des arbres 30 transversaux dans les 

platines 12A, 12B. 

Selon une variante de realisation (non representee). I'arbre 

transversal 30 peut sublr une etape de moletage avant d'etre 
15 emmanche en force dans le montant 22 de la platine 12. 

Selon une autre caracterlstique de invention, chaque 
douille 44. 46 est realisee en une seule piece par moulage. 

Avantageusement. les douilles 44, 46 sont moulees selon 
le m§me precede de moulage par injection que les platines 12A. 
20 12B et a partir des m§mes materiaux. 

Grace a I'emploi de douilles 44, 46 moulees, il est possible 
d'alleger la forme de chaque douille 44. 46 en n'agengant de la 
matiere que dans les parties utiles. 

Ainsi, selon un mode prefere de realisation de I'invention, 
25 chaque douille 44, 46 est constituee de deux bagues coaxiales 
52. 54 qui sont montees a rotation sur le corps tubulaire associe 
38 et qui sont moulees avec une portion circonferentielle de parol 
axiale 56. 

Selon le mode de realisation represente ici, la premiere 
30 douille 44 comporte un corps cylindrique annulaire 58 coaxial a 
I'axe de pivotement A1 qui delimite un logement 60 prevu pour 
recevoir le roulement 48. 
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cote de la premiere piatine12A, le corps cylindrjque 58 
de la premiere douille 44 forme la portion circonferentielle de 
paroi axiale 56. 

La portion circonferentielle de paroi axiale 56 de la 
seconde douille 46 comporte un trou 62 coaxial a I'axe de 
pivotement A1 qui est prevu pour recevoir un tron9on d'extremite 
du rivet 50. 

De preference, les douilles 44, 46 moulees selon 
{'invention sont montees directement a rotation sur les corps 
tubulaires associes 38, sans Element intermediaire d'interposition 
radiale. 

Dans ce cas, il est souhaitable que les douilles 44, 46 
soient realisees en un materiau autolubrifiant, par exemple du 
laiton. 

Ainsi, I'articulation 16 selon I'invention ne necessite pas de 
bague intermediaire comme dans les dispositifs de transferts 
selon I'etat de la technique, ce qui facilite ie montage des 
articulations 16 en diminuant le nombre de pieces n^cessaires a 
la fabrication du dispositif de transfert 10. 

De plus, I'absence de bague intermediaire permet de 
realiser une articulation 16 plus compacte. notamment en 
encombrement longitudinal, de sorte qu'il est possible de diminuer 
le pas longitudinal entre deux corps tubulaires 38, done de 
diminuer le pas entre deux preformes qui. se suivent dans la 
chame. 

Selon une variante de realisation (non representee), 
I'articulation 16 peut etre munie de caies qui sont interposees 
longitudinalement entre la premiere douille 44 et la seconde 
douille 46, en vue d'adapter la valeur du pas entre deux 
pr6formes en fonction de la taille des preformes. Les douilles 44, 
46 de I'articulation 16 peuvent etre usin^es de maniere adequate, 
apres le moulage, afin de permettre I'agencement des cales. 
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RFVFNDICATIQNS 
1. Dispositif de transfert (10), notamment de transfert de 
preformes pour la fabrication de recipients par soufflage. 
comportant une s§rie de platines (12A, 12B) sur lesquelles sent 
fixes des moyens (14) de support de preformes, les platines (12A, 
12B) etant accouplees les unes a la suite des autres en une 
chaTne sans fin curviligne mobile par rintermediaire d'articulations 
(16) propres a autoriser la curvilinearite de la chaTne mobile ainsi 
que simultanement la rotation des platines (12A. 12B) autour d'un 
axe horizontal (A1) pour permettre le renversement et/ou le 
redressement des preformes, caract^rise en ce que chaque 
platine (12A, 128) est realis^e en une seule pi§ce par mouiage. 

2. Dispositif (10) salon la revendication precedente, 
caracterise en ce que chaque platine (12A, 12B) a globalement la 
forme d'un maillon de chaTne et comporte une plaque horizontale. 
superieure (18) et une plaque horizontale inferieure (20) qui sont_^ 
li^es par au moins un montant sensiblement vertical (22), en ce , 
que les moyens de support (14) comportent, pour chaque platine 
(12A, 12B), deux corps tubulaires (38) qui sont fix§s sur la platine 
20 (12A. 12B), de part et d'autre du montant (22), et qui s'etendent 
verticalement a travers des trous (34. 36) associ§s form6s dans 
les deux plaques horizontales (18, 20), chaque corps tubulaire 
(38) etant prevu pour recevoir interieurement une tige verticale 
(40) de support d'une preforme, et en ce que chaque platine (12A, 
25 12B), dite premiere platine (12A), est liee a une platine adjacente, 
dite seconde platine (12B), par une articulation (16) comportant 
une premiere douiile (44) mont§e ^ rotation autour d'un corps 
tubulaire (38) de la premiere platine (12A) et une seconde douiile 
(46) montee a rotation autour d'un corps tubulaire (38) de la 
seconde platine (12B), les deux douilles (44, 46) etant montees a 
pivotement. Tune par rapport a I'autre, autour d'un axe de 
pivotement sensiblement horizontal (A1). 

3. Dispositif (10) selon la revendication precedente, 
caracterise en ce que le montant (22) vertical de chaque platine 
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. . A^^^'. 'i2B) comporte au moins un arbre (30) transversaL qui est 
muni, a son extremite iibre, d'un galet (32) fou prevu pour 
oooperer avec une came fixe, notamment en vue de commander 
le renversement et/ou ie redressement des preformes. 
5 4. Dispositif (10) selon la revendication precedente, 

caracterise en ce que chaque platine (12A, 12B) est mouiee sur 
I'arbre (30) transversal associe qui forme un insert. 

5. Dispositif (10) selon la revendication precedente, 
caracterise en ce que les trongons de I'arbre (30) transversal qui 

10 sont surmoules comportent des reliefs ou des cavites. 

6. Dispositif (10) selon la revendication 3, caracterise en 
ce que I'arbre (30) transversal est monte a force dans la platine 
(12A, 12B) associee. 

7. Dispositif (10) selon la revendication precedente, 
15 caracterise en ce que les trongons de I'arbre (30) qui sont regus 

dans la platine (12A, 12B) comportent des stries realisees par 
moletage. 

8. Dispositif (10) selon Tune quelconque des 
revendications 2 a 7, caracterise en ce que chaque douille (44, 

20 46) est realisee en une seule piece par moulage. 

9. Dispositif (10) selon la revendication precedente, 
caracterise en ce que cliaque douille (44, 46) est constituee de 
deux bagues coaxiales (52, 54) qui sont mont§es a rotation sur le 
corps tubulaire associe (38) et qui sont mouI§es avec une portion 

25 circonferentielle de parol axiale (56). 

10. Dispositif (10) selon la revendication precedente, 
caracterise en ce que la portion de parol axiale (56) de la 
premiere douille (44) est munie d'un roulement (48) et en ce que 
la portion de parol axiale (56) de la seconde douille (46) est 

30 assemblee sur ia portion de parol axiale (56) de la premiere 
douille (44) au moyen d'un rivet (50) horizontal qui s'etend 
axialement dans le roulement (48) de maniere a former I'axe de 
pivotement (A1). 
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11. Dispositif (10) selon Tune quelconque des 
revendications 8 ^ 10, caracterise en ce que chaque douille (44, 
46) est montee directement a rotation sur le corps tubulaire 
associe (38), sans Element intermediaire d'interposition radiale. 
5 12. Dispositif (10) selon la revendication precedente, 

caracterise en ce que chaque douille (44, 46) est realisee en 
materiau autolubrifiant tel que du laiton. 

13. Dispositif (10) selon I'une quelconque des 
revendications prec^dentes, caracteris§ en ce que chaque platine 

10 (12A, 12B) et/ou chaque douille (44. 46) est moulee par injection 
sous pression. 

14. Dispositif (10) selon I'une quelconque des 
revendications precedentes, caracterise en ce que chaque platine 
(12A, 12B) et/ou chaque douille (44, 46) est realisee en Zamac. 

15 15. Dispositif (10) selon I'une quelconque , des 

revendications 1 a 13, caracterise en ce que chaque platine (12A, 
12B) et/ou chaque douille (44. 46) est realisee en alliage 
cuivreux. 
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